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ОЦЕНКА КАЧЕСТВА ГОРЯЧЕПРЕССОВАННЫХ БРИКЕТОВ  
КАК ВИДА ШИХТОВЫХ МАТЕРИАЛОВ
О. М. ДЬЯКОНОВ, А. А. ЛИТВИНКО, В. Ю. СЕРЕДА, Белорусский национальный технический универ си-
тет, Минск, Беларусь, пр. Независимости, 65. E-mail: deaconco@mail.ru
В работе сформулированы основные принципы построения и дано описание технологического процесса горячего 
брикетирования отходов черных металлов как способа превращения мелкофракционных и тонкодисперсных частиц 
металла в габаритный полуфабрикат заданных размеров и химического состава. Приведено описание оборудования для 
осуществления этого процесса с высокоэффективным безокислительным нагревом и полным безопасным обезврежива-
нием дымовых газов. Представлены результаты плавок горячепрессованных брикетов в различных плавильных агрега-
тах. Показано, что очищенные от СОЖ брикеты плотностью 6500–7100 кг/м3 являются полноценными заменителями 
кускового лома. Даны рекомендации и технико- экономическое обоснование целесообразности внедрения процесса горя-
чего брикетирования в производство на предприятиях подшипниковой, машиностроительной и металлургической от-
раслей с последующим использованием горячепрессованных брикетов для получения литых заготовок собственного 
предназначения.
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The basic principles of construction are formulated in the work and a description of the technological process of hot briquet-
ting of ferrous metal waste as a way of converting fine metal particles into a dimensional semi-finished product of a given size and 
chemical composition is given. The description of equipment for the implementation of this process with highly efficient non-oxi-
dizing heating and complete safe neutralization of flue gases is given. The results of melting of hot-pressed briquettes in various 
melting units are presented. It is shown that briquettes cleaned from coolant with a density of 6500–7100 kg/m3 are full-fledged 
substitutes for bulk scrap. Recommendations and a feasibility study on the feasibility of introducing the hot briquetting process 
into production at the enterprises of the bearing, machine- building and metallurgical industries, followed by the use of hot-
pressed briquettes to produce cast billets for their own purposes, are given.
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Непрерывное совершенствование рециклинга отходов черных металлов горячим прессованием, разра‑
ботка новых способов и устройств для его осуществления позволяют в настоящее время говорить о целе‑











•  пиролиз  углеводородных  соединений  с  целью  получения  углеродного  покрытия,  предохра‑














применение  комбинированного  нагрева:  вначале  в  камере  газопламенного  нагревателя  для  удаления 
воды и легких фракций масла (450–500  ºС), затем в индукционном нагревателе для полного удаления 









и  коагуляции  пылевых  частиц  или  поглощении  газов жидкими  реагентами  (принцип  сорбции) . Жид‑



































колотая  стальная  и  чугунная  дробь  и  др . Плотные  и  высокопрочные  брикеты  с  заранее  установленным 
и востребованным химическим составом реализуются по более высокой отпускной стоимости .
Оценку  качества  горячепрессованных  брикетов  проводили  по  результатам  плавок,  проведенных 
в различных плавильных агрегатах на трех заводах: ОАО «МПЗ», ОАО «МТЗ» и ОАО «БМЗ» .




Т а б л и ц а   1 .  Технические характеристики горячепрессованных брикетов  






























1 Кусковой лом 0 400 100 90 95
2 Брикеты 0 400 100 93 94
3 Стружка 4 400 100 71 83
4 Брикеты 0 120 100 32 94














(30 %),  дает  хороший результат по продолжительности плавки  (47 мин) при штатном выходе  годного 
(95 %, плавка № 6) .






















нием НИЦ ОГТ . Технические характеристики брикетов и результаты плавок приведены в табл . 3, 4 .












Чугун СЧ 20 60 25–30 6300–6700 0,46–0,5 Отсутствуют
  




1 2 3 1 2 3 1 2 3
Брикеты СЧ20 
горячепрессованные 60,0 180,0 59,0












Чугун передельный 120 – 122,0
Возврат 140,0 140,0 141,0
Лом стальной 64,0 64,0 66,0
FеМn 1,0 1,0 –
FeSi 6,5 6,5 6,0
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На ОАО «БМЗ» в плане освоения новых видов металлошихты выполняли работы по разработке тех‑





Т а б л и ц а   5 .  Входной контроль горячепрессованных брикетов из стружки стали марки ШХ15СГ
Наименование документа
Химический состав, % Геометрические параметры, м Физические параметры
Cr Ni Cu Si S P D h m,  кг
ρ, 
кг/м3
Входной контроль 1,5 0,13 0,22 0,4 0,03 0,016 0,15 0,054 6,5–6,8 6800–7100
СТБ 2026–2010 (6Б1) 0,4–1,8 н .б . 0,4 – н .б . 0,6 – – Не регламент . 2–50 н .м 5000
Брикеты  загружали  взамен  эквивалентного  количества  лома  категории  Б1–3  согласно  шихтовки 














оборот . брикеты Б6 чугун НЛМК
всего,  
т
33049 85,3 19,9 10,0 115,2
33050 85,3 10,8 10,0 9,6 115,7
33051 75,5 9,8 10,3 10,2 10,1 4,9 120,8
33052 70,2 14,7 10,1 20,0 5,0 120,0
Сравнительная 40–50 15–20 30–40 5,0 120,0






33049 71 49 1643 1498
33050 78 48 1673 1523
33051 68 45 1676 1540
33052 71 44 1672 1544
Среднее 72 47 1666 1526
Сравнительная 76 46 1653 1517

















33049 115,2 99,9 47420 411,63 822 1567 1346
33050 115,7 106,7 45920 396,88 777 1476 1160
33051 121,2 106,7 46965 387,5 891 1705 1511
33052 120,0 97,0 44968 374,73 822 1558 1259
Среднее 118,0 102,57 46318,25 392,68 828 1576,5 1319
Сравнительная 115,7 102,3 47615,62 412,17 977,2 1909,8 1211,1

























где К–  расходный коэффициент; М шихты – масса шихты, т; М годн –  масса годного металла, т .
Расходные коэффициенты металлошихты и выход годного приведены в табл . 9 .












33049 115,2 101,0 99,9 1,141 1,153 87,7 86,7
33050 115,7 103,0 106,7 1,123 1,084 89,0 92,2
33051 121,2 101,0 106,7 1,2 1,136 83,3 88,0
33052 120,0 110,0 97,0 1,091 1,237 91,7 80,8
Среднее 118,0 103,8 102,6 1,139 1,152 87,9 86,9
Сравнительная 115,7 106,1 102,3 1,09 1,131 91,7 88,4
Таким образом, все перечисленные параметры плавок с использованием горячепрессованных бри‑
кетов  из  стружки  стали  ШХ15СГ  соответствуют  плавкам  штатной  технологии .  Однако  по  расходу 







Т а б л и ц а   10 .  Расход феррохрома (FeCr850) и ферромарганца (FeMn78),  











33049 1,015 0,165 1,18 0,29 0,045 0,335 1,515
33050 0,810 0,135 0,945 0,155 0,06 0,215 1,16
33051 1,13 0,17 0,3 0,2 0,11 0,31 0,61
33052 1,005 0,135 1,14 0,32 0,24 0,56 1,7
Среднее 0,99 0,151 1,141 0,241 0,114 0,355 1,496
Сравнительная 1,064 0,116 1,18 0,189 0,152 0,341 1,521
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Суммарный  расход  ферросплавов  на  опытных  плавках  выше,  чем  на  сравнительных  и  составил 
2,696 т в сравнении с 2,357 т на плавках штатной технологии .
Химический состав металла по расплавлению приведен в табл . 11 .




C Si Mn P S Cr
33049 0,1022 0,0029 0,0419 0,0093 0,05 0,1073
33050 0,1557 0,0068 0,1477 0,0071 0,043 0,1544
33051 0,1083 0,0019 0,0406 0,0047 0,04 0,1372
33052 0,0822 0,0143 0,046 0,007 0,044 0,1528













Т а б л и ц а   12 .  Основные технико- экономические параметры опытных плавок  



















30799 85,1 0 10 0 25 120,1 105 87,43
30800 82,7 0 10,2 0 27,4 120,3 107 88,94
30801 94,5 15,5 10 0 0 120 108 90,0
30802 95 15,4 10 0 0 120,4 116 96,35
30803 105,6 0 0 10,6 0 116,2 110 94,66
Среднее 92,58 6,18 8,04 2,12 10,48 119,4 109,2 91,48
Т а б л и ц а   13 .  Временные и температурные показатели, расход электроэнергии и кислорода  













30799 88 52 47187 449,4 3162 30,11 1663
30800 75 51 49951 466,83 3339 31,21 1652
30801 70 45 45001 416,68 2771 25,66 1645
30802 67 46 45641 393,46 2633 22,7 1640
30803 75 51 47075 427,95 2628 23,89 1650
Среднее 75 49 46971 412,7 2677 24,08 1650
Сравнительная 68 51 48208 423,62 3307 29,06 1650
Из табл . 12, 13 видно, что технологический процесс выплавки стали марки 40Х с использованием 
горячепрессованных  брикетов  из  стружки  стали ШХ15СГ  в  основном  протекает  в штатном  режиме . 






















5 .  Для  машиностроительных  заводов,  располагащих  собственным  плавильным  оборудованием 
и  значительным  количеством  отходов  черных  металлов,  целесообразно  внедрение  процесса  горячего 
брикетирования с целью повышения качества брикетов и решения экологической проблемы, связанной 
с переплавом металлоотходов .
6 .  Для  металлургических  производств  использование  горячепрессованных  брикетов  с  заданным 
и гарантированным химическим составом, удешевленных включением мелкофракционных отсевов фер‑
росплавов,  порошков шламов,  колотой  стальной  и  чугунной  дроби  и  других  наполнителей,  приведет 
к значительному снижению себестоимости выпускаемой продукции .
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